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<54) Verfahren zum Herstellen eines Reibringes fur Kupplungen oder Bremsen 

(§) Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines Reibringes fur 
Kupplungen oder Bremsen mit einem Reibbelag auf wenig- 
stens elner Umfangsflache eines konischen oder zylindri- 
schen Tragrlnges beschrieben, der aus einem ebenen Blech- 
zuschnitt geformt wird, nachdem auf den ebenen Blechzu- 
schnitt der Reibbelag aus einer Pulvermischung aufgebracht 
wurde. Die Pulvermischung fur den Reibbelag wird vor dem 
Aufbringen auf dem ebenen Blechzuschnitt mit einem 
Kunstharzbindemittel vermischt, so daS der Blechzuschnitt 
nach einem teilweisen Abbinden der aufgebrachten Reibba- 
lagmischung zum Tragring verformt werden kann. Die 
Aushartung des Kunstharzbindemittels in der Reibbelagmi- 
schung erfolgt erst nach dem Umformen des Blechzuschnit- 
tes zum Tragring. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines Reibringes ftir Kupplungen oder Brem- 
sen mit einem Reibbelag auf wenigstens einer Urnfangs- 
flache eines konischen oder zylindrischen Tragringes, 
der aus einem ebenen Blechzuschnitt geformt wird, 
nachdem auf den ebenen Blechzuschnitt der Reibbelag 
aus einer Pulvermischung aufgebracht wurde. 

Urn Reibringe fur Kupplungen oder Bremsen mit ei- 
ner konischen oder zylindrischen Reibflache in einfa- 
cher Weise herstellen zu konnen, ist es bekannt (AT- 
PS 385 826), einen Ring aus einem ebenen Blech auszu- 
stanzen und vor seiner Umformung mit einem Reibbe- 
lag zu besintern, be vor dieser besinterte Tragring zwi- 
schen der Matrize und dem Stempel eines Umform- 
werkzeuges in die gewtinschte konische oder zylindri- 
sche Form umgeformt wird. Voraussetzung fur ein sol- 
ches Mitverformen des gesinterten Reibbelages mit 
dem Tragring ist allerdings, daB der gesinterte Reibbe- 
lag eine ausreichende Duktilitat ffir diese Verformung 
aufweist, was die mdgiiche Zusammensetzung der Sin- 
terreibbelage maBgeblich mitbestimmt Aus diesem 
Grunde werden fur diesen Zweck iiblicherweise Sinter- 
reibbelege auf Buntmetallbasis eingesetzt, die jedoch 
bei hochadditivhaltigen Getriebedlen beispielsweise zu 
einer Sulfidbildung neigen, die eine Verschlechterung 
der Reibbelageigenschaften mit sich bringt Eine Ver- 
minderung des Buntmetallanteiles zugunsten anderer 
Metalle, beispielsweise Eisen, ist jedoch wegen der ge- 
forderten Duktilitat kaum mdglich. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die- 
se Mangel zu vermeiden und ein Verfahren zum Her- 
stellen eines Reibringes der eingangs geschilderten Art 
so zu verbessern, daB die Zusammensetzung der Reib- 
belage entsprechend den geforderten Belagseigenschaf- 
ten gewahlt werden kann, ohne auf ein einfaches Auf- 
bringen des Reibbelages auf einen ebenen Blechzu- 
schnitt verzichten zu mussen. 

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, daB 
die Pulvermischung fur den Reibbelag vor dem Aufbrin- 
gen auf den ebenen Blechzuschnitt mit einem Kunst- 
harzbindemittel vermischt wird, daB der Blechzuschnitt 
nach einem teilweisen Abbinden der aufgebrachten 
Reibbelagmischung zum Tragring verformt wird und 
daB dann die Reibbelagmischung auf dem geformten 
Tragring vollstandig ausgehartet wird. 

Wegen des Zumischens eines Kunstharzbindemittels 
zu der Pulvermischung des Reibbelages kann der auf 
den ebenen Blechzuschnitt in geeigneter Weise aufge- 
tragene Reibbelag durch ein teilweises Abbinden des 
Kunstharzbindemittels ausreichend gebunden werden, 
urn den Blechzuschnitt zusammen mit dem aufgebrach- 
ten Reibbelag zum Reibring zu formen. Da das Kunst- 
harzbindemittel im Reibbelag erst nach der Umformung 
des ebenen Blechzuschnittes zum Tragring vollstandig 
ausgehartet wird, wird fttr das Umformen eine vorteil- 
hafte Duktilitat des Reibbelages gewahrieistet, ohne die 
notwendige Bindung des fertigen Reibbelages zu ge- 
fahrden, die ja erst nach dem Umformen des Blechzu- 
schnittes durch das voilstandige Ausharten des Binde- 
mittels erreicht wird 

Wegen des Einsatzes eines Kunstharzbindemittels 
kann die Zusammensetzung des Reibbelages in weiten 
Grenzen variiert werden, so daB die Reibbelage in ihrer 
Zusammensetzung an die Anforderungen des jeweili- 
gen Anwendungsfalles einfach angepaBt werden kdn- 
nen. Es kann daher beispielsweise eine gute Bestandig- 
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keit gegenuber hochadditivhaltigen Getriebedlen durch 
eine Verringerung bzw. ein Vermeiden von sulfidbilden- 
den Reibbelagsbestandteilen, insbesondere Kupfer und 
dessen Legierungen, erzielt werden. Trotz des Einsatzes 
5 eines Kunstharzbindemittels wird wegen des moglichen 
hohen Metallanteiles des Reibbelages eine gute Tempe- 
raturbestandigkeit erreicht, weil die Warmeabfuhr tiber 
den Metallanteil des Reibbelages sichergestellt wirdL 
AuBerdem konnen unter Umstanden wegen der Elasti- 
io zitat des Kunstharzbindemittels geringe Geometriefeh- 
ler ausgeglichen werden, wozu noch kommt, daB die 
Kunstharzbindung schwingungs- und gerauschdamp- 
fende Eigenschaften mit sich bringt. 
Als Kunstharzbindemittel kdnnen vorteilhaft Epoxid- 
15 harze, Phenolharze, Silikonharze, Polyimide oder Gemi- 
sche davon in einer Menge von 0,1 bis 30 Gew.-% der 
Reibbelagmischung einschlieBlich des Kunstharzbinde- 
mittels eingesetzt werden. Die Menge des eingesetzten 
Bindemittels ist von dem Anteil der Fall- und Hilfsstoffe 
20 im Kunstharz selbst abhangig. Bei Epoxid- oder Phenol- 
harzen werden vorzugliche Ergebnisse bei einer zuge- 
setzten Harzmenge von 5 bis 15 Gew.-% erreicht. 

Zur Herstellung eines Reibringes nach der Erfindung 
kann von einem ausgestanzten, ebenen Blechring als 
25 Zuschnitt ausgegangen werden. Ein solcher ringfarmi- 
ger Zuschnitt ist jedoch nicht zwingend erforderlich, 
weil auch ebene Blechstreifen unter Anwendung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens zu konischen oder zy- 
lindrischen Tragringen eingerollt werden kdnnen. Auf 
30 dem ebenen Blechzuschnitt, der ublicherweise entfettet 
und gegebenenfalls durch ein Schleifen, Sandstrahlen 
oder Bursten aufgerauht wird, kann vor dem Aufbrin- 
gen des Reibbelages ein Rauhgrund, beispielsweise 
durch einen Sintervorgang, aufgebracht werden, um ei- 
35 ne bessere Haftung des Reibbelages zu gewahrleisten. 
Wegen des Kunststoffbindemitteis des Reibbelages 
empfiehlt sich auch das Aufbringen eines Haftgrundes 
auf Kunstharzbasis, wobei z. B. flQssiger Kunststoff im 
Siebdruckverfahren auf den Blechzuschnitt aufgetragen 
40 wird, bevor ein pulverfdrmiges Kunstharz aufgestreut 
wird. 

Die Pulvermischung des Reibbelages, die mit einem 
entsprechenden Kunstharzbindemittel versetzt wurde, 
wird dann auf den so vorbereitenden Blechzuschnitt 
45 entweder aufgestreut oder preBtechnisch aufgebracht, 
wobei mit dem Aufpressen Nuten oder Rillen in den 
Belag eingepragt werden kdnnen. Es ist aber auch mog- 
iich, den Reibbelag in einem SpritzguBverfahren auf den 
Blechzuschnitt aufzubringen. Als Reibbelage kdnnen 
50 unterschiedliche Pulvermischungen eingesetzt werden. 
So ist es moglich, Reibbelage auf der Basis von Eisen- 
pulver mit und ohne organischen oder anorganischen 
ZuschJagstoffen, auf der Basis von Messing und Bronze 
oder auf der Basis von organischen und anorganischen 
55 Reib- und FQllstoffen zu verwenden. Nach dem Aufbrin- 
gen des Belages wird der Reibring in einem Durchlauf- 
ofen oder in einer beheizbaren Presse erwarmt, um das 
Kunstharzbindemittel teilweise abzubinden. Beim Ein- 
satz von Epoxid- oder Phenolharzgemischen wird dies 
60 z. B. bei einer Temperaturbehandlung Uber 30 min bei 
1 10° in einem Durchlaufofen erreicht. 

Zur Verminderung der KerbriBempfindlichkeit kann 
dann das noch ebene Werksttick an den Kanten abge- 
rundet werden, bevor es durch einen Prage- oder Tief- 
65 ziehvorgang umgeformt wird. Nach der Umformung 
des ebenen Blechzuschnittes zum fertigen Reibring wird 
das Kunstharzbindemittel vollstandig ausgehartet, bei- 
spielsweise in einem Durchlaufofen wahrend einer Tern- 
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peraturbehandlung Uber 60 min bei 200°. Die Weiterbe- 
handlungder so hergestellten zylindrischen oder koni- 
schen Reibrihge erfolgt in herkdmmliche Weise, wobei 
das Werksttick einem Kalibriervorgang unterworfen 
werden kann, bei dem gleichzeitig Nuten oder Rillen in 5 
den Reibbelag eingepragt werden konnen. 

Es braucht wohl nicht besonders hervorgehoben zu 
werden, daB als Kunstharzbindemittel auch zwei Kom- 
ponenten eingesetzt werden konnen, von denen eine fiir 
das Binden der Pulvermischung vor der Formung des 10 
Tragringes und die andere fiir die vollstandige Aushar- 
tung des Reibbelages nach der Formung maBgebend 
sind. 

Patentanspriiche 15 

1. Verfahren zum Herstellen eines Reibringes fiir 
Kupplungen oder Bremsen mit einem Reibbelag 
auf wenigstens einer Umfangsflache eines koni- 
schen oder zylindrischen Tragringes, der aus einem 20 
ebenen Blechzuschnitt geformt wird, nachdem auf 
den ebenen Blechzuschnitt der Reibbelag aus einer 
Pulvermischung aufgebracht wurde, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Pulvermischung fur den 
Reibbelag vor dem Aufbringen auf den ebenen 25 
Blechzuschnitt mit einem Kunstharzbindemittel 
vermischt wird, daB der Blechzuschnitt nach einem 
teilweisen Abbinden der aufgebrachten Reibbelag- 
mischung zum Tragring verformt wird und daB 
dann die Reibbelagmischung auf dem geformten 30 
Tragring vollstandig ausgehartet wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Kunstharzbindemittel Epoxidhar- 
ze, Phenolharze, Silikonharze, Polyimide oder Ge- 
mische davon in einer Menge von 0,1 bis 35 
30Gew.-% der Reibbelagmischung einschlieBlich 
des Kunstharzbindemittels eingesetzt werden. 
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